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マレーシア現地企業の工場管理とグローバル経営の











































解いていく必要がある。1 リンギ＝ 30 円で計
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３．品質管理と在庫管理 
2012 年５月 21 日月曜日 













































数は 238 件だったという。 
改善提案によって節約されたコストは 170,048 リンギ、改善提案制度のためにかけ









































































4　　マレーシア現地企業の工場管理とグローバル経営の不均衡進化―1999 年調査と 2012 年調査の比較検討―(２)
ンは、古いデザインに比較して 10％は高いこ
とがわかった。

































想的な数になる。1 番からはじまって 4 番まで
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1 2012 年５月 12 日火曜日の夕食会であり、その点の記録は「2012 年 5 月 17 日木曜日」の
項に記述した。 










































































































































































































































写真８ Ｋ－ＭホールディングスＣＥＯ、P.K. Cheng 氏との記念撮影 
 
（出所）2012 年 5 月 22 日、Ｋ－Ｍホールディングス本社社内にて撮影。 
                             

























































































第 11 図 Ｋ－Ｍホールディングス関連会社の離職率 
2
RECRUITMENT & ATTRITION REPORT by SBU ]
HEADCOUNT KMISB KM MSPL KMB KHB KME FSO KCS KAS HOMEDIV KEM KSS KEE KEH KEG GROUP
Opening Balanc 318   119   32     66     36     9      7      44     9       640        -        640        
No of Hires 165   25     5       7       5       -       -      7       3       217        20    12     29     12     4       294        
No of Resignatio 166   21     6       8       12     -       -      5       2       220        1      4       4       2       4       235        
Closing Balance 317   123   31     65     29     9      7      46     10     637        19    8       25     10     -        699        
Attrition 34.4% 14.6% 16.2% 11.0% 29.3% 0.0% 0.0% 9.8% 16.7% 25.7% 5.0% 33.3% 13.8% 16.7% 100.0% 25.2%






Take over Account   
Team from KHB –

















が入っている。食べきれずにチキンを１つ残してしまった。５リンギ＝約 150 円。 
 
 


























































































写真９ ５月 18 日金曜日組み立てライン夜９時まで残業後の射出成型品置き場 
 
（出所）2012 年５月 18 日夜 10 時 43 分撮影。 
 
 
写真 10 写真１と比較すると部品の箱が入れ替わっている 
 


















10　　マレーシア現地企業の工場管理とグローバル経営の不均衡進化―1999 年調査と 2012 年調査の比較検討―(２)
生産数量の確認をして、ライン番号の最後ま





























































写真 11 品質管理の部屋で行われたスーパーバイザーのアサイチ 
 
（注）右端がチアさんでスプリングを見て話の輪に加わらない。 








 生産数量の確認をして、ライン番号の最後までいくと、アサイチ終了。９時 33 分ご
ろには、読み上げ担当の男性に携帯で電話がかかってきて中断、すぐに、仕切り役の
ガンさんのところにも携帯がかかってきて話がとまる。話が進んでいるなかで、マレ
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12　　マレーシア現地企業の工場管理とグローバル経営の不均衡進化―1999 年調査と 2012 年調査の比較検討―(２)
2012 年 5 月 24 日木曜日









































































写真 12 組み立て部門でのアサイチの様子 
  









































































かれた部屋を案内してもらう。10 時から 10 時
20 分のお休み時間ということで、厨房のなか


































産のために 5 月 31 日に納入する」という。5






































































































































27 種類が記載されているのは 2008/09 年のカ

























































































































































































写真 13 製品のカタログを配布して削減可能な扇風機を考えてもらう場面 
 
（注）中央が筆者。座っているのはＫ工業のマネージャーたち。 


































































































































は 70 秒間で作業をし、そのあと 70 秒間でベルトコンベヤーの上を動いていく。つま








第 12 図  70 秒でバランスのとれたライン 
 
      
 
（出所）筆者の 2012 年 5 月 25 日プレゼン用パワーポイントより一部抜粋。 
 
 









した仕掛品で 70 秒、そのときにベルトコンベヤーに乗っていた仕掛品作業で次の 70
第 12図　　70 秒でバ ンスのとれたライン
（出所）筆者の2012年５月25日プレゼン用パワーポイントより一部抜粋。
経営志林　第50巻2号　2013年7月　　19


























るまで 12 ～ 13 分かかっている。その間、あま
り多くの仕掛品が各ステーションにはおかれて
いない。なにがおこっているか、という説明を



























作業で次の 70 秒、つまり、140 秒後までは作
業をしている。第三ステーションでは、141 秒
 24
秒、つまり、140 秒後までは作業をしている。第三ステーションでは、141 秒から 170
秒までの 30 秒間、作業をする対象が目の前にこない。つまり、アイドルタイムとなる。  
 
 
第 13 図  ボトルネックのあるライン 
 
   
 




ーションで 30 秒のラインバランスが崩れると、第三、第四ステーションでは 30 秒ず
つのアイドルタイムが発生し、最初に第一ステーションにあった部品が、第四ステー
ションで製品になるまでの総時間数は 580 秒となる。完璧なラインバランスの場合に























































写真 15  Ｋ工業の射出成型部門用洗面所
 

























写真 14 Ｋ工業第３ラインでの組み立て作業の様子 
  
第一ステーション          第二ステーション 
 
 
第三ステーション         第四ステーション 














いうと、高い離職率です。2011 年の最初には 318 人の従業員がいて、その年に雇い入
れた人が 165 人、その年にやめていった人が 166 人ですから、新規に雇い入れた人を
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写真 14 Ｋ工業第３ラインでの組み立て作業の様子 
  
第一ステーション          第二ステーション 
 
 
第三ステーション         第四ステーション 




を撮 たもの ある。作業の開始から、時間を測っ も うように言う。最初の作業









いうと、高い離職率です。2011 年の最初には 318 人の従業員 いて、その年に雇い入
れた人が 165 人、その年にやめていった人が 166 人ですから、新規に雇い入れた人を







写真 14 Ｋ工業第３ラインでの組み立て作業の様子 
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いうと、高い離職率です。2011 年の最初には 318 人の従業員がいて、その年に雇い入
れた人が 165 人、その年にやめていった人が 166 ですから、新規に雇い入れた人を
分母に加えると 34.4％、年初に在籍し の数で割れば 52.2％の離職率になります。」 
























れた作業の部分は、3 人でも、2 人でも、1 人
でも可能であることを説明した。これは一つの
例にすぎず、ラインのなかでオペレーターが工






















































写真 15  Ｋ工業の射出成型部門用洗面所
 

























第 12 図 セル生産ラインの概念図－プレゼンテーション用－ 










（出所）筆者作成。5月 25 日のプレゼンテーション資料。 
 
写真 16 Ｋ工業での非常用ライト組み立てライン 
（洞口のプレゼン用スライドとして発表したもの） 
 
第一ステーション          第二ステーション 
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第五ステーション          セル生産ラインのイメージ 






































第五ステーション          セル生産ラインのイメージ 






















く 人の提案(suggestion)を集めると、先ほどのように 61 種類ある扇風機・ファンの
うち、どれを廃止するべきかが見えてくる。 いろな提案を集めると 10 種類以上に
なりました」、と説明した。 





















































































写真 17 Ｋ工業の抽選会の景品 
 






























































































写真 18 最終報告会のあとの記念写真 
 























2012 年 4 月にカスタマーセンターに持ち込ま
































































































写真 19 Ｋ－Ｍホールディングス会長の K.F. Cheng 氏との記念写真 
 



























































































写真 18 最終報告会のあとの記念写真 
 


























































































































5 月 24 日午後 6 時の段階で、各ラインの第一
ステーション前にリジェクトされたモーターが
置かれていた。ライン1で3個、ライン2で4個、
以下、5 個、2 個、3 個、1 個、5 個、ライン 8
で 12 個がリジェクトされていた。これら 35 個
のモーターは、製品には入れられない。しかし、









































すでに 2012 年 5 月 25 日金曜日の項の脚注 5
で記載したように、前日の様子をこの記録にま
とめる。空港には午後 3時についたので、午後
10 時 50 分という深夜のフライトまでには、だ
いぶ時間がある。以上の記述は、クアラルンプー
ル国際空港での作業によるものである。































モーターの値段は 1 個あたり 5 ドルで一定で
あったとしても、それを 1ドル＝ 2.6 リンギで
















































































































































































































































































写真 21．Ｋ工業におけるセル生産ライン、2012 年 9 月（１） 
 







































2012 年 9 月 26 日、工場長のチャンさんから、










写真 21．Ｋ工業におけるセル生産ライン、2012 年 9 月（２） 
 































































1）2012 年 5 月 12 日火曜日の夕食会であり、その点




版された日本語訳の第 21 刷であり 2002 年 3 月に
発行されたものであった。つまり、この日誌を書
いていたときの記憶は正確ではなく、1999 年 7 月
時点では『ザ・ゴール』を読んでいなかったこと
になる。
3）マレー語の“Minta maaf” ( ミンタ マアフ )、「さ
ようなら」の略である。
4）たとえば、ドラッカー (Drucker, 1954) を参照さ
れたい。







カ英語では taking inventory と表現される。
9）原文は以下のとおりである。一部小文字であった
のでカッコ内に入れて修正したうえで、引用した。
また、原文中 moulding とあるのは molding の誤記
である。
Dear professor,
Please refer the photos below for the new cell assembly 
line.　A(a)t this moment,　the output of the cell line is 
the same as the conveyor belt line. I(i) will ask for a better 
efficiency after the trial period.
There is no progress in the motor standardization activity, I 
will study with the team again.
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